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(54) "Feuille d'emballage stratifee et emballage rcfermable la comportant" 



(57) L'invention concerne une feuille d'emballage 
stratifiee (14) comprenant un film support (24) associe 
a un film soudable (26) entre lesquels est interposed, 
au moins en des zones rep6rees, une couche (28) d'un 
adhSsif permanent, liee au film support (24) et au film 
soudable (26) suivant deux interfaces de liaison (36, 
38), formers de part et d'autre de la partie intermediate 



de la couche d'adhesif permanent (28). La resistance a 
la traction perpendiculairement au plan de joint de cha- 
cune des deux interfaces de liaison (36, 38) est supe- 
rieure a la resistance a la traction de la region interme- 
diaire de l*6paisseur de la couche d'adhdsif permanent 
(28) comprise entre les deux interfaces de liaison (36, 
38). 
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Description 

[0001] La presents invention conceme une leuille 
d'emballage stratifiee du type comprenant un film sup- 
port associe a un film soudable entre lesquels est inter- 5 
posee, au moins en des zones repe r6es, une couche 
d'un adhesif permanent, liee au film support et au film 
soudable suivanl deux interfaces de liaison, formees de 
part et d'autre de la partie intermedia ire de la couche 
d'adhesif permanent. w 
[0002] Elle concerne en outre un embaltage compor- 
tant une telle feuille. 

[0003] Les emballages comportant une feuille d'em- 
ballage permettant une ouverture facile et une referme- 
ture sont actuellement utilises par exemple pour condi- 16 
tionner des produits alimentaires. La structure de telles 
feuilles est d6crite notamment dans la demande de bre- 
vet francais FR-A-95-14117. 

[0004] Dans ce document, la feuille stratifiee utilisee 
pour permettre I'ouverture et la refermeture de I'embal- 20 
lage comporte deux films de polymere entre lesquels 
une couche d'un adhesif permanent est interposee. 
[0005] L'un des films, dit «film soudant» est destine a 
etre oriente vers I'interieur de I'emballage. II est adapte 
pour etre soude sur le rebord p6riph6rique d'une bar- 25 
quette. L'autre film, dit «film support», est destine a for- 
mer la face externe de remballage. 
[0006] Dans ce document, lors de I'ouverture de la 
barquette, le film soudant se dechire de part et d'autre 
de la region soud6e. II forme ainsi sur le pourtour de la 30 
barquette un cordon soude r6siduel du film soudant. La 
feuille d'emballage a une structure telle que le cordon 
soude du film soudant se separe de la couche d'adhesif 
permanent qui reste totalement solidaire du film sup- 
port. Apres degagement de la feuille, le cordon soude 3$ 
est depourvu d'adhesif permanent, lequel est port6 uni- 
quement sur le film support. 

[0007] Lors de la remise en place de la feuille sur ta 
barquette, I'adhesif permanent est r6*appliqu6 sur le cor- 
don soude" sur la barquette, afin de reconstituer une in- 40 
tertace de liaison par collage entre le cordon soude et 
I'adhesif permanent. 

[0008] Malgre les propriet6s de collage permanent de 
I'adhesif, le recollage de la feuille sur la barquette est 
parfois difficile. Ainsi, il est souvent necessaire d'appli- 4S 
quer une forte pression pour assurer une nouvelle 
liaison entre le cordon soude residue! porte par la bar- 
quette et I'adhesif permanent. 
[0009] L'invention a pour but de proposer une feuille 
d'emballage permettant, apres une ouverture initiale, so 
une remise en place aisee et fiable de celle-ci pour ob- 
turer I'emballage. 

[0010] A cet effet, ('invention a pour objet une feuille 
d'emballage stratifiee du type precite", caract6ris6e en 
ce que ta resistance a la traction perpendiculairement ss 
au plan de joint de chacune des deux interfaces de 
liaison est superieure a la resistance a la traction de la 
region intermediate de l'6paisseur de la couche d'ad- 



h6srf permanent comprise entre les deux interfaces de 
liaison. 

[0011] Suivant des modes particuliers de realisation, 
la feuille d'emballage comporte Tune ou plusieurs des 
caracteristiques suivantes : 

la resistance au d6chirement du film soudant est in- 
f6rieure a la resistance a la traction de la region in- 
termediaire de la couche d'adhesif permanent ; 
dans la region d'au moins une interface de liaison, 
au moins l'un du film soudable et du film support 
pr6sente, sur sa face en contact avec la couche 
d'adh6sif permanent, un traitement de surface 
adapte pour augmenter la resistance a la traction 
de la ou de chaque interface de liaison ; 
le traitement de surface comporte un enduit primai- 
re d'adh6sion applique sur la face du film en contact 
avec la couche d'adhesif permanent ; 
le traitement de surface comporte un traitement m6- 
canique de la face du film en contact avec la couche 
d'adhesif permanent ; 

le traitement de surface comporte un traitement par 
effet Corona ; et 

repaisseur de la couche d'adhesif permanent est 
comprise entre 1 0 et 30 microns et notamment sen- 
siblement 6gale a 20 microns. 

[0012] L'invention a en outre pour objet un emballage 
comportant une paroi externe deiimitant un logement 
pourvu d'un passage d'acces audit logement, caracte- 
rise en ce que ledit passage est obtur6 par une feuille 
stratifiee selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, laquelle feuille est soudee sur ladite paroi 
externe a la p6riph6rie dudit passage, suivant son film 
soudable dans une zone reperee de la feuille qui est 
pourvue d'adhesif permanent. 
[001 3] L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description qui va suivre, donn6e uniquement a titre 
d'exemple et faite en se r6f6rant aux dessins, sur 
lesquels : 

La figure 1 est une vue partielle en perspective et 
en coupe d'une barquette d'emballage dont le pas- 
sage d'acces est obture par une feuille stratifiee se- 
lon l'invention, et 

La figure 2 est une vue analogue a celle de la figure 
1 , apres ouverture de I'emballage. 

[0014] L'emballage 10 repr6sente sur la figure 1 est 
constitue d'une barquette rectangulaire 1 2 et d'un oper- 
cule souple 14 d'obturation d'un passage d'acces 15 a 
I'interieur de la barquette. 

[0015] La barquette 12 est constituee d'une couche 
support 16 en matifere appropri6e, par exemple du chlo- 
rure de polyvinyl, recouverte sur sa surface int6rieure 
d'un film soudable 18, par exemple en polyethylene. 
[0016] La barquette definit un receptacle 20 borde sur 
tout son pourtour d'un rebord 22 deiimitant une surface 
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plane de soudage de I'opercule souple 14 suivant una 
soudure rectiligne 23. 

[0017] I'opercule 14 est constitue essentiellement 
d'un film support 24 et d'un film soudable 26 avec une 
couche d'adhesif permanent 28 interposee en a -plat en- 
tre eux sur toute la surface. 

[001 8] Un film transparent 30 portant des impressions 
32 est solidarise sur le film support 24 par J'intermediaire 
d'une couche de colle 34 appliquee sur sa face impri- 
mee. 

[0019] La couche d'adhesif permanente 28, liee au 
film support 24, definit une premiere interface de liaison 
36. La couche 28 est en outre Ii6e au film soudant 26 
par une seconde interface de liaison notee 38. Les in- 
terfaces de liaison 36, 38 sont prevues de part et d'autre 
de l'6paisseur de la couche d'adhesif permanent. 
[0020] La partie intermediate de la couche d'adhesif 
permanent definie entre les interfaces de liaison, encore 
appelee coeur de la couche d'adhesif, ne se trouve pas 
modifiee par le collage, contrairement aux couches li- 
mites constituant les interfaces de liaison. La partie in- 
termediate de la couche 28 est done form6e unique- 
ment d'adhesif permanent n'ayant pas subi de transfor- 
mation physico-chimique. 

[0021] Selon I' invention, la resistance a la traction 
perpendiculairement au plan de joint de chacune des 
deux interfaces de liaison 36, 38 est superieure a la re- 
sistance a la traction du coeur de la couche d'adhesif 
permanent 28. 

[0022] En d'autres termes, pour une surface donn6e 
de la f euille, la force d'adh6rence de la couche d'adhesif 
permanent 28, d'une part au film support 24 et d'autre 
part au film soudant 26, suivant les interfaces de liaison 
36 et 38, est superieure a la force de cohesion de la 
couche d'adhesif permanent 28 au coeur de celle-ci. 
[0023] Ces proprietes de resistance relative entre 
d'une part les interfaces de liaison 36, 38 et d'autre part 
le coeur de la couche d'adhesif permanent sont obte- 
nues par des traitements de surface effectues sur les 
faces en regard du film support 24 et du film soudant 26 
sur lesquelles est appliquee la couche adhesive 28. 
[0024] Ces traitements de surface component par 
exemple un traitement mecanique, I'application d'une 
couche d'enduit primaire d'adhesion, ou encore un trai- 
tement a effet Corona. Diff 6rents types de traitement se- 
ront decrits plus en detail dans la suite de la description. 
[0025] Le materiau formant le film soudant 26 est 
choisi de sorte qu'il pr6sente une resistance au dechi- 
rement inferieure a la resistance a la traction du coeur 
de la couche d'adhesif permanent 28. 
[0026] La soudure longitudinale 23 est obtenue par 
thermosoudage. Lors du soudage, les films soudants 1 8 
et 26 fondent ensemble, permettant d'obtenir apres re- 
froidissement une soudure tres liable. En particulier, la 
resistance a la traction de la soudure 23 est superieure 
a la resistance au dechirement du film soudable 26, a 
la resistance a la traction des interfaces 36 et 38, ainsi 
qu'a la resistance a la traction du coeur de la couche 



d'adhesif 28. 

[0027] A titre d'exemple, les diffdrentes couches et 
films de I'opercule 1 4 ont les caracteristiques suivantes. 
[0028] Le film support 24 est un film de polyethylene 
5 de 36 microns d'6paisseur. Le film soudant 26 est un 
film de polyethylene realist a partir de r6sine «Escore- 
ne» d'une epaisseur de 40 microns adapte pour etre lie" 
par thermosoudage au film 18 pour former la soudure 
longitudinale 23. 
w [0029] La couche d'adhesif permanent 28 est realises 
par enduction a I'aide d'une masse adhesive initiale- 
ment en solution, notamment en dispersion aqueuse. 
[0030] La couche d'adhesif permanent peut encore 
Stre appliqu6e a chaud, notamment par extrusion. 
is [0031] Un adh6sif permanent d6sign6 couramment 
sous le nom de « hot melt » convient part aitement a cet- 
te application. II est possible notamment d'utiliser du 
PLASTOFLEX 8718 commercialise par la soci6t6 PA- 
RAMELT en Hollande. 
20 [0032] L'6paisseur de la couche adhesive 28 est 
avantageusement comprise entre 10 et 30 microns et 
notamment 6gale a environ 20 microns. 
[0033] Le film transparent 30 est par exemple un film 
de polyethylene enduit d'une epaisseur de 12 microns. 
25 Ce film peut presenter des caracteristiques fonctionnel- 
les particulieres, notamment des caracteristiques 
d'6tanch6it6 vis-a-vis de certains gaz. A cet effet, il est 
traite suivant des techniques connues adaptees. 
[0034] La colle utilisee pour assurer la liaison entre le 
30 film 30 et le film support 24 est de tout type adapte en 
fonction de la nature des films a relier. 
[0035] Selon un premier mode de realisation de {'in- 
vention, un enduit primaire d'adhesion est applique sur 
les deux faces en regard des films 24 et 26 avant mise 
35 en place de la couche d'adhesif permanent 28. Cet en- 
duit primaire d'adhesion est par exemple a base de po- 
Iyur6thanne. L'enduit commercialise en France par la 
soci6t6 BASF sous le nom commercial SOP 815 con- 
vient pour cette application. 
40 [0036] Suivant une variante de realisation, l'enduit pri- 
maire d'adhesion est remplace aux interfaces 36 et 38 
par un matricage ou un gauffrage realise parcalandrage 
des faces en regard des films 24 et 26. 
[0037] Suivant encore un autre mode de realisation, 
is les faces en regard des films 24 et 26 sont soumises 
initialement a un traitement visant a augmenter sa ten- 
sion de surface. Ce traitement est avantageusement un 
traitement a effet Corona. Celui-ci est avantageusement 
etfectue sur le film support 24 de facon a obtenir une 
so tension de surface comprise entre 45 et 48 dynes/cm. 
Le traitement Corona est avantageusement realise sur 
la face du film soudant 26 afin d'obtenir une tension de 
surface comprise entre 44 et 46 dynes/cm. 
[0038] A titre d'exemple, avec un film selon I'inven- 
ss tion, pour une largeur de bande de 15 mm, les forces 
perpendiculaires au plan de joint n6cessaires pour la 
rupture de chacun des elements de la feuille sont les 
suivantes. 
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[0039] La force devant etre appliquee pour obtenir la 
separation de I'adhesif permanent et de I'un ou I'autre 
des films 24 et 26 suivant respectivement les interfaces 
36 et 38 est de 12 N, alors que la force devant etre ap- 
pliqued pour obtenir la rupture de I'adhesif au coeur de 
la couche 28 n'est que de 7 N a 9 N. 
[0040] Pour la m§me bande, la force a appliquer pour 
obtenir le dechirement initial du film soudable 26 est 
d'environ 20 a 25 N. La force pour poursuivre le dechi- 
rement du film et provoquer la rupture simultanee de 
I'adhesif au coeur de la couche 28 est de 12 a 15 N. De 
plus, la force pour rompre la soudure 23 est d'environ 
40 N. 

[0041] Comme represents sur la figure 2, lors d'une 
traction exercee sur I'opercule 14 pour I'ouverture de 
I'emballage par soulevement de I'opercule. le film sou- 
dant 26 se rompt de part et d'autre de la zone soud6e. 
[0042] Ainsi, I'opercule 14 est s6par6 de la barquette 
1 2, suivant au moins une partie de la longueur du rebord 
22. Seule une bande, issue du film soudant 26, reste 
soudee sur le rebord 22. Elle forme un cordon soude 
note 40. 

[0043] Puisque la resistance a la traction des interfa- 
ces 36 et 38 est superieure a la resistance a la traction 
du coeur de la couche d'adhesif permanent 28, celle-ci 
se rompt dans sa partie intermediate et notamment 
sensiblement dans sa partie mediane. Ainsi, une partie, 
notee 42, de la couche d'adhesif permanent subsiste 
sur le cordon soude 40, alors que la partie complemen- 
taire, notee 44, subsiste sur le film support 24. Les deux 
parties complementaires 42, 44 ont chacune une epais- 
seur sensiblement egale a la moitie de I'epaisseur totale 
de la couche 28. Leur epaisseur est done comprise en- 
tre 5 et 1 5 microns suivant I'epaisseur de la couche d'ad- 
hesif. 

[0044] Dans ces conditions, on comprend que la rup- 
ture de la couche d'adhesif permanent est obtenue en 
dehors des couches limites modifies de celle-ci qui tor- 
ment les interfaces de liaison. La rupture a done lieu au 
coeur de la couche d'adhesif permanent ou la structure 
et la composition de celui-ci ne sont pas alterees par le 
contact avec les films 24 et 26. 
[0045] Ainsi, lors de la remise en place de I'opercule 
14, les deux parties de la couche d'adhesif 28 sont re- 
mises en contact I'une avec I'autre dans une region non 
modifiee de la couche puisque, a i'ecart des interfaces 
de liaison 36 et 38. Ainsi, la liaison entre I'opercule 14 
et la barquette 12 est retablie directement au coeur de 
la couche d'adhesif, ce qui ameliore les performances 
de la nouvelle liaison. 

[0046] II est a noter que, meme en cas de dep6t de 
residus du produit emballe ou de traces grasses sur 
I'une des parties apparentes de la couche adhesive 
rompue, la refermeture est possible puisque la partie 
opposee garde son pouvoiradhesif. Apres refermeture 
le depot est encapsule au coeur de la couche adh6sive. 
[0047] En variante non representee, la feuille strati- 
fiee comporte une couche d'adhesif permanent unique- 



ment dans les regions destin6es a etre soud6es sur le 
rebord de la barquette. Dans ce cas, le film support et 
le film soudable sont lies I'un a I'autre par une couche 
de colle de tout type adapte 

s 

Revendi cat Ions 

1. Feuille d'emballage stratifiee (14), du type com pre - 
10 nant un film support (24) associe a un film soudable 
(26) entre lesquels est interposee, au moins en des 
zones reperees, une couche (28) d'un adhesif per- 
manent, liee au film support (24) et au film soudable 
(26) suivant deux interfaces de liaison (36, 38), for- 
15 mees de part et d'autre de la partie intermediate de 
la couche d'adhesif permanent (28), caracterisee 
en ce que la resistance a la traction perpendiculai- 
rement au plan de joint de chacune des deux inter- 
faces de liaison (36, 38) est superieure a la resis- 
20 tance a la traction de la region intermediaire de 
I'epaisseur de la couche d'adhesif permanent (28) 
comprise entre les deux interfaces de liaison (36, 
38). 

25 2. Feuille d'emballage stratified (14) selon la revendi- 
cation 1, caracterisee en ce que la resistance au 
dechirement du film soudant (26) est inferieure a la 
resistance a la traction de la region intermediate 
de la couche d'adhesif permanent (28). 

30 

3. Feuille d'emballage stratified (14) selon la revendi- 
cation 1 ou 2, caracterisee en ce que, dans la region 
d'au moins une interface de liaison, au moins I'un 
du film soudable (26) et du film support (24) presen- 
ts te, sur sa face en contact avec la couche (28) d'ad- 
hesif permanent, un traitement de surface adapts 
pour augmenter la resistance a la traction de la ou 
de chaque interface de liaison (36, 38). 

40 4. Feuille d'emballage stratifiee (14) selon la revendi- 
cation 3, caracterisee en ce que le traitement de 
surface comporte un enduit primaired'adhesion ap- 
plique sur la 1ace du film en contact avec la couche 
d'adhesif permanent (28). 

45 

5. Feuille d'emballage stratified (14) selon la revendi- 
cation 3. caracterisee en ce que le traitement de 
surface comporte un traitement mecanique de la fa- 
ce du film en contact avec la couche d'adhesif per- 

so manent (28). 

6. Feuille d'emballage stratified (14) selon la revendi- 
cation 3. caracterisee en ce que le traitement de 
surface comporte un traitement par effet Corona. 

56 

7. Feuille d'emballage stratifiee (14) selon I'une quel- 
conque des revendications pr6c6dentes, caracteri- 
see en ce que I'epaisseur de la couche d'adhesif 
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permanent (28) est comprise entre 1 0 et 30 microns 
et notamment sensiblement egale a 20 microns. 

Emballage (10) comportant une paroi externe (16) 
delimitant un logement (20) pourvu d'un passage s 
d'acces (15) audit logement. caract6rise en ce que 
ledit passage (1 5) est obture par une teuille strati- 
fiee (1 4) selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, laquelle leuiile est soudee sur ladite 
paroi externe (16) a la peripheric dudit passage 10 
(15), suivant son film soudable (26) dans une zone 
reperee de la feuille qui est pourvue d'adhesif per- 
manent (28). 

is 
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